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@ Mit einer beheizten Kontaktfliche ausgestattete Vorrichtung zum Verschweissen von
Kunststofffolien, -bahnen und/oder zuschnitten.

@ Die vorliegende Erfindung betrifft eine mit einer profil auf.
beheizten Kontaktfldche ausgestatte Vorrichtung zum
VerschweiBen von Kunststoffolien (sowie gegebenen-
falls Hilfs-undioder Zusatzvorrichtungen, wobei die
VerschweiBvorrichtung eine Schweifipresse ist, die
aus mindestens siner Kunststoffschweifelektrode
und aus mindestens einer Gegendruckelektrode, be-
stent. Die SchweiBelektrode undioder die Ge-
gendruckelektrode weist eine spitze oder messe-
<réhnliche Schneidkante auf und ist mittelbar oder
unmittelbar beweglich angeordnet oder gelagert. Die
q.spitze Schneidkante ist mit einem in einem spitzen
I\ Winkel angeordneten oder abgeschrigten Schweig-
profil. vorzugsweise gegeniiber der Schneidkante zu-
erckspringend angeordneten Schweifiprofil kombi-
N nert. Zwischen der Schweifipresse ist ein festste-
hendes Trennband, Trenngitter, Trenngewebe oder
Trenngewirke, vorzugsweise aus nicht wirmeleiten-
B dem Material, angeordnet. Die Gegenelektrode oder
das Gegenwerkzeug weisen Profilierungen und die
Elektrode die Schneidkante und.oder das Schweif-
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Die vorliegende Erfindung betrifft sine mit ener
beheizten Kontaktfliche ausgestatte Vornchtung
zum VerschweiBen von Kunststoffolien, -bahnen
und.oder -zuschnitten sowie gegebenenfails mit der
Verschweivornchtung in Verbindung oder Kombi-
nation stehenden Hilfs-und.oder Zusatzvorrichtun-
gen. wobei die Verschweifivornchtung eine
Schweifipresse 1st, die aus mindestens einer
KunststoffschweiBelektrode und aus mindestens
einer Gegendruckplatte, -leiste oder -schiene, vor-
zugsweise einer Gegendruckelekirode, bestent. Die
Schweifelektrode undioder die Gegendruckelek-
trode, ist bzw. sind mittelbar oder unmittelbar be-
weglich angeordnet oder gelagert und die spitze
oder messerdhnliche Schneidkante ist mit einem in
enem spitzen Winkel angeordneten oder abge-
schrigten Schweiiprofil, vorzugsweise gegeniiber
der Schneidkante zurlickspringend angeordneten
und.oder mit mindestens einer Stufe oder Ausneh-
mung versehenen zurlickspringend angeordneten
SchweiBprofil kombiniert oder versehen, wobei die
KunststoffschweiBelektrode und/oder die spitze
oder messerdhnliche Schneidkante vorzugsweise
vertikal oder nahezu vertikal an der Schweipresse
und-oder zu der Gegendruckplatte und.oder zu den
Kunststoffolien, -bahnen und.oder den -zuschnitten
angeordnet ist. Gemé&B der Erfindung ist zwischen
der Schweiipresse ein feststehendes Trennband,
Trenngitter, Trenngewebe oder Trenngewirke, vor-
zugsweise aus nicht warmeleitendem Material, an-
geordnet.

Aus der bei Hinterlegung dieser Gebrauchsmu-
steranmeldung noch nicht verSffentlichten Pate-
ntanmeldung P 36 06 485 ist bereits ein mit einer
beheizten Kontaktfliche ausgestatte Vorrichtung
zum Verschweifien von Kunststoffolien, -bahnen
und:oder -zuschnitten sowie gegebenentfalls mit der
Verschweiflvorrichtung in Verbindung oder Kombi-
nation stehenden Hilfs-und/oder Zusatzvorrichtun-
gen bekannt, wobei die Verschweivorrichtung eine
Schweiipresse ist, die aus mindestens einer
KunststoffschweiBelektrode und aus mindestens
einer Gegendruckplatte, -leiste oder -schiene, vor-
zugsweise einer Gegendruckelektrode, besteht, das
die Schweifelektrode und/oder die Gegendrucke-
lektrode eine spitze oder messerdhnliche Schneid-
kante aufweist, daB die Schweifieiektrode und.oder
die Gegendruckplatte, -leiste oder -schiene, vor-
zugsweise die Gegenelekirode, mittelbar oder un-
mittelbar beweglich angeordnet oder gelagert ist
bzw. sind und die spitze oder messerdhnliche
Schneidkante mit einem in einem spitzen Winkel
angeordneten oder abgeschridgten SchweiBprofil,
vorzugsweise gegeniiber der Schneidkante zuriick-
springend angeordneten undroder mit mindestens
einer Stufe oder Ausnehmung versehenen zurlicks-
pringend angeordneten Schweifprofil kombiniert
oder versehen ist, wobei die Kunststoff-
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schweifelektrode und oder die spitze oder messe-
rdhnliche Schneidkante vorzugsweise vertikal oder
nahezu vertikal an der Schweifipresse und oder zu
der Gegendruckplatte und oder zu den Kunststoffo-
fien. -bahnen und oder den -zuschnitten angeordnet
ist. Diese Vorrichtung besitzt ber der Verwendung
eines Transportbandes. das zwischen der Schwei-
presse geflihrt wird, u. a. den Nachteil. daB sich
das Transportband an unterschiediichen Stellen
unterschiedlich stark abnutzt und in relativ kurzer
Zeit erneuert werden muf, obgleich bestimmte
Stellen des Transportbandes noch keine wesentli-
chen Abnutzungserscheinungen aufweisen.

Ziel und Aufgabe der vorliegenden Erfindung
war es daher die genannten Vorrichtung zu verbes-
sern.

ErfindungsgemiB wurde festgestellt. daf die-
sen Zielen und Aufgaben eine mit einer beheizten
Kontaktfliche ausgestatte Vorrichtung zum Ver-
schweilen von Kunststoffolien, -bahnen und oder
-zuschnitten sowie gegebenenfalls mit der Ver-
schweifivorrichtung in Verbindung oder Kombina-
tion stehenden Hilfs-und:oder Zusatzvorrichtungen
gerecht wird, wobei die Verschweivorrichtung eine
Schweiipresse ist, die aus mindestens einer
KunststoffschweiBelektrode und aus mindestens
einer Gegendruckplatte, -leiste oder -schiene, vor-
zugsweise einer Gegendruckelekirode, besteht, dag
die Schweifelektrode und-oder die Gegendrucke-
lektrode eine spitze oder messerdhnliche Schneid-
kante aufweist, daB die Schweifelekirode und. oder
die Gegendruckplatte, -leiste oder -schiene, vor-
zugsweise die Gegenelektrode, mittelbar oder un-
mittelbar beweglich angeordnet oder gelagert ist
bzw. sind und die spitze oder messerdhnliche
Schneidkante mit einem in einem spitzen Winkel
angeordneten oder abgeschrdgten Schweiprofil,
vorzugsweise gegeniber der Schneidkante zurlick-
springend angeordneten undoder mit mindestens
einer Stufe oder Ausnehmung versehenen zuriicks-
pringend angeordneten SchweiBprofii kombiniert
oder versehen ist, wobei die Kunststoff-
schweifelekirode undioder die spitze oder messe-
réhnliche Schneidkante vorzugsweise vertikal oder
nahezu vertikal an der Schweifipresse und:oder zu
der Gegendruckplatte und;oder zu den Kunststoffo-
lien, -bahnen undfoder den -zuschnitten angeordnet
ist. GemdB der Erfindung ist zwischen der
Schweifipresse ein feststehendes Trennband,
Trenngitter, Trenngewebe oder Trenngewirke, vor-
zugsweise aus nicht wirmeleitendem Material. an-
geordnet.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung weist dabei die Gegenelekirode oder das
Gegenwerkzeug Profilisrungen, vorzugsweise Nu-
ten, Rillen und.oder vorspringende Kanten oder Er-
hebungen, und die Elekirode die Schneidkante
und.oder das Schweifprofil auf. Bei dieser Ausfiih-
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rungsform erfolgt emne bessere Zusammenpres-
sung im Bereich der SchweiBlinie.

Gemaf der Erfindung ist das feststehende oder
festeingespannte Trennband. Trenngitter. Trennge-
webe oder Trenngewirke an einer Walze abwickel-
bar angeordnet. so daB bei Abnutzung des Trenn-
bandes eine Abwicklung bzw. Weiterfiihrung der
beaufschlagten bzw. abgenutzten Stelle erfolgt.
wobel das Trennband nicht als Transportband dient
oder sogar in Gegenrichtung geflihrt werden kann.
Eine optimalere Ausnutzung oder Abnutzung des
Trennbandes, Trenngitters, Trenngewebes oder
Gemisches st dadurch gegeben. Eine Abwickelvor-
richtung fir das abgenutzte Trennband, Trenngitter,
Trenngewebe oder Trenngewirke ist vorzugsweise
an der Vorrichtung angeordnet.

Walzen. Zylinder oder &hnliche Vorrichtungen
und.oder die Auf-und:oder Abwickelvorrichtung sind
dabei als Spann-und.oder Festhaltevorrichtung fiir
das zwischen Eilektrode und Gegenelektrode ge-
spannte feststehende Trennband, Trenngitter,
Trenngewsbe oder Trenngewirke angeordnet.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Vorrichtung ist mindestens eine Nut oder Rille
(gemessen oder berechnet bei geschlossenem
Werkzeug) in lotrechter Richtung gegentiber der
Schneidkante und/oder der Schweifpresse an-
geordnet. Bei dieser Ausflhrungsform kann u. a.
die Abnutzung der Schneidkante vermindert wer-
den.

Die in der Gegenelektrode oder im Gegenwerk-
zeug angeordnete Nuten oder Rillen oder Vertie-
fungen weisen einen Abstand (gemessen von der
Oberfliche der Gegenelektrode oder des Ge-
genwerkzeuges bis zur Nut-oder Rillentiefe als sen-
krechter Abstand von der Oberfliche) 0,1 bis 30
1wm, vorzugsweise 0,5 bis 15 um, auf.

Nach einer andersn Ausfiihrungsform ist min-
destens eine Nut oder Rille in der Gegenelektrode
oder im Gegenwerkzeug in lotrechter Richtung
(berechnet bei geschlossenem Werkzeug) ge-
geniber dem  zurlickspringend angeodneten
Schweifprofil angeordnet.

Die Form der SchweiBelektrode der Schweif-
presse wird nach einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgeméBen Verfahren in Abhin-
gigkeit von der Gesamtdicke der fldchig aufeinan-
derliegenden Kunststoffolien, -bahnen und/oder -
zuschnitte so ausgewdhit, daB der senkrechte Ab-
stand (Ah) des SchweiBprofiles der SchweiBelek-
trode von der spitzen oder messerdhnlichen
Schneidkante 75 - 35 %, vorzugsweise 65 - 40 %,
der Gesamtdicke der flichig aufeinanderliegenden
zu  verschweifienden Kunststoffolien, -bahnen
und.oder -zuschnitte betrdgt. Weiterhin erfolgt eine
zusétzliche Beheizung von der, der Schweifielek-
trode gegenlberliegenden Fliche her oder durch
die beheizte Gegenpiatte oder Gegenelektrode.
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Die  Schiief-undoder Hubbewegung der
Schweifipresse. vorzugsweise der mit einer spitzen
oder messerdhnlichen Schneidkante und emnem zu-
rlckspringend angeordne ten Schweifiprofil verse-
henen, auf der Platte angeordneten Schweifelek-
trode erfolgt nach einer vorzugsweisen Ausfiih-
rungsform durch Computersteuerung und oder
elektronische Steuerung. Die spitze oder messe-
réhnliche Schneidkante wird daber vertikal oder
nahezu vertikal zu den Kunststoffolien. -bahnen
undioder -zuschnitten beim Trennahtverschweifen
geflhrt.

Die SchweiBpresse besteht somit nach einer
bevorzugten Ausfiihrungsform aus einer beheizten
Hubplatte (Oberheizung) und einer beheizten Ge-
genelektrode oder beheizten Tischplatte
(Unterheizung) zurAufnahme des Ober-und Unter-
werkzeugs. Die Schweifipresse ist durch einen
Computer-gesteuerten  Linearverstirker in  der
Lage, auf hundertstel Millimeter genau zu arbeiten.
Durch dieses hohe MaB an Prizision kann man die
Einsinktiefe des Oberwerkzeuges exakt einstellen
und ein Beschéddigen des Transportbandes vermei-
den.

Durch die Computersteuerung  und.oder
elekironische Steuerung und die Wahi der Schwei-
Belektrode (mit Schneidkante und Schweifprofil)
werden materialverdiinnte Stellen oder Linien
(Sollbruchstellen) bei der
Wirmekontakttrennahtverschweifung  mit.  einer
gleichmégigen Materialdicke erhalten, deren Stan-
dardabweichung oder Toleranz (gemessen Uber
den gesamten Bersich der Trennahtver-
schweiBung) in der Sollbruchstelle weniger als 25
%, vorzugsweise weniger als 10 %, betrégt.

Die erfindungsgeméBe Vorrichtung erlaubt
auch das Trennahtverschweifen u. a. von Polyole-
finfolien sowie die Einhaltung hoher Taktzahlen
bzw. hdherer Maschinengeschwindigkeiten und
somit eine vergrdferte Produktionsleistung. Sowohl
die spitze oder die messerdhnliche Schneidkante
als auch das dahinter angeordnete, (bezogen auf
die Bewegungsrichtung der Kunststoffolie oder des
Transportbandes in Transportrichtung angeord-
nete) zurlickspringende Schweifprofil, vorzugseise
einstufig zurlickspringende Schweifprofil, sind be-
heizt. Je nach Dicke und Art des Schweifgutes
kann die spitze oder messeridhnliche Schweifkante
eine gewisse Abstumpfung an der Kante aufweisen
oder messerdhnlich sein.

Nach einer bevorzugten Ausflhrungsvorm wird
eine Kunststoffolie oder -bahn von einer Rolle oder
einem Stapel her der Wirmekontaktschweilpresse
zugeflhrt. Vor der WairmekontaktschwelBpresse
werden vorzugsweise die zu verschweifienden
Kunststoffolienzuschnitte auf oder an der Kunststof-
folie oder -bahn lose befestigt oder angeheftet.

Nach einer vorteilhaften AusfUhrungsform wer-
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den die Kunststoffolien oder -bahnen mit den
trennaht-und oder wirmekontaktverschweiften Arti-
keln oder Zuschnitten, die (ber die Sollbruchstellen
mit dem Abfallgitter in Verbindung stehen, durch
ein Messer oder eine dhnliche Trennvorrichtung in
emnzeine Folienabschnitte von einer Lange von 100
- 1000 mm, vorzugsweise 200 -700 mm und eing
Breite von 200 - 2000 mm, vorzugsweise 500 -
1200 mm geschnitten bzw. getrennt und erst nach-
folgend die verschweiiten Kunststoffartikel vom
Abfallgitter getrennt.

Unmittelbar nach der
Wiérmekontakttrennahtverschweifung werden nach
der Weiterbewegung oder dem Weitertransport die
verschweifiten Kunststoffolien, -bahnen und.oder -
zuschnitte einer Kontakt-und.oder Prefkiihlung
unterworfen.

Die fldchig aufeinanderliegenden Kunststoffo-
lien, -bahnen und:oder -zuschnitte werden wéhrend
der Wirmekontakttrennahtverschweiung  durch
das SchweiBprofil und die federnd angeordnete An-
drickplatte zusammengedriickt, aneinanderge-
drickt und oder festgehalten, so daB eine Rutsch-
oder Gleitbewegung des Kunststoffmaterials zum
Zeitpunkt der Wérmekontakttrennahtverschweifung
verhindert wird.

Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform des
erfindungsgemaBen Verfahrens ist das zwischen
der SchweiBpresse feststehende Kunststofftrenn-
band nicht wérmeleitend. Bevorzugt werden sowohl
die SchweiBelekirode (gemessen an der Schneid-
kante oder am SchweiBprofil) als auch die Ge-
genplatte oder Gegenelektrode beheizt. Dabei wird
jedes Woerkzeug der Schweifpresse flir sich
(Oberwerkzeug und Unterwerkzeug bzw. Schweifle-
lektrode und Gegenelekirode) auf Temperaturen
{ber 380 K aufgeheizt.

Die VerschweiBung erfolgt bei einer Tempera-
tur der SchweiBelekirode (gemessen an der
Schneidkante und:oder am SchweiBprofil), vorzugs-
weise verwendet als Oberwerkzeug, von 383 K bis
445 K, vorzugsweise 403 K bis 433 K und oder
oberhalb der Erweichungstemperatur der Kunststof-
folie (gemessen nach Vicat B) und bei einer Tem-
peratur der Gegenplatte oder der Gegenelekirode,
vorzugsweise verwendet als Unterwerkzeug, bei
Temperaturen von 450 K bis 525 K, vorzugsweise
473 K bis 510 K. Bei einer anderen bevorzugten
Ausflihrungsform liegt die Temperatur der Schwei-
Belekirode sogar der Erweichungstemperatur der
Kunststoffolie (gemessen nach Vicat A).

Die erfindungsgemaB verschweiiten Kunststof-
folienbahnen undoder -zuschnitte, vorzugsweise
flichig aufeinanderliegende Kunststoffolien, -
bahnen undroder -zuschnitte und daraus herge-
stellte Hillen, Verpackungen und &hnliche Kunst-
stoffartikel. die an mindestens einem Rand, vor-
zugsweise an mehreren Rdndern miteinander ver-
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schweiBt sind und aus Olefinhomo- -co- -
terpolymerisaten und oder Polyolefinlegierungen zu
mehr als 50 Gew. %. vorzugsweise mehr als 70
Gew. %. bestehen oder diese enthalten. weisen
mindestens emen Rand. vorzugsweise mehrere
Rdnder auf, der bzw. die trennaht-und
warmekontaktverschweifit 1st bzw. sind . Die Kunst-
stoffolienbahnen und oder -zuschnitte besitzen
unterschiedliche Harten, wobei der Hirteunter-
schied zwischen einer Ober-und Unterfolienbahn
und.oder -zuschnitt 5 - 20 Shore D. vorzugsweise 8
- 16 Shore D. betréagt.

Die verschweiften Rdnder weisen erfindungs-
gemdB eine oder mehrere Profilierungen. vorzugs-
weise L3dngs-, Quer-und oder Nahtstichprofilierun-
gen oder Bé&rdelkantenprofilierungen. auf. Es
gelingt dadurch, schén verzierte Schweifirdnder bei
den verschweiften Kunststoffartikeln zu erhalten.
die z. B. eine Ldngs-, Quer-und:oder Nahtstichpro-
filierung oder andere Profilierungen besitzen. Eine
Kunststoffolienbahn oder ein -zuschnitt ist dabei
vorzugsweise opak oder farbstoff-bzw. farbpigmen-
thaltig und eine andere Kunststoffolienbahn oder
gin anderer -zuschnitt transparent.

Die SchweiBelektrode und die Gegenelekirode
sind gemas der Erfindung je auf einer Platte, Leiste
oder Rahmen befestigt. Auf oder unter bzw. in
mindestens einer Platte, Leiste oder dem Rahmen
ist eine Heizvorrichtung oder beheizbare Vorrich-
tung angeordnet, so daB nach einer bevorzugten
Ausflihrungsform nicht nur die Beheizung der
Schweifi-und Gegenelektrode erfolgt, sondern auch
eine  Temperaturbehandiung des zu  ver-
schweifilenden Materials in der Presse erzielt wird.

Die Platte. Leiste oder der Rahmen mit der
darauf befestigten Schweifelektrode ist bevorzugt
vertikal, anndhernd vertikal oder radial zu der
Kunststoffolienebene undoder der gegenlberlie-
gend angeordneten Platte, die die Gegenelekirode
tragt, bewegbar angeordnet.

Zwischen den mit SchweiBelektrode und Ge-
genelektrode ausgerlsteten Platten der Schweifi-
presse ist ein feststehendes Trennband, Trenngitter
oder Trenngewebe parallel, anndhernd parallel oder
in einem Winkel zu den Platten von kleiner ais 15°,
vorzugsweise kleiner als 5°, angeordnet. Das ein-
gesetzte Trennband ist somit weitgehend tempera-
turbesténdig, insbesondere bis 773 K, vorzugsweis
bis 523 K. Es weit eine Dicke unter 350 um,
vorzugsweise unter 150 um, auf.

Auf den die SchweiBelekirode und Gegenelek-

trode tragenden, mit mindestens einer Heizvorrich- -

tung versehenen Platten der Schweifipresse ist
eine Andriickplatte oder ein Andriickpiattenteller
(jeweils in Druckrichtung) federnd befestigt, der ins-
besondere zum  Festhalten des zu ver-
schweifienden Materials (Kunststoffolienbahn, -zu-
schnitt) dient.
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Nach einer weiteren Ausfiihrungsform sind seit-
lich vor der Schweifelektrode zusdtzlich Rollen.
Walzen, Binder. Ketten oder Greifer angeorndet.

Die Wédrmekontaktverschweiffung wird mit dem
Trennband mit einer SchweiBelekirode und.oder
Gegenplatte oder Gegenelektrode (Ober-und Unter-
werkzeug) durchgeflihrt. die zweckmiBig eine hit-
zebestdndige Antihaftbeschichtung besitzt. Vor-
zugsweise besteht diese Antihaftbeschichtung aus
Fluorpolymeren und.oder Nickelschichten
(durnicoatierte SchweiBelektrode und-oder Gegege-
nelektrode).

Nach einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form weist die Gegenelektrode oder das Ge-
genwerkzeug Profilierungen, vorzugsweise Nuten,
Rillen und.oder vorspringende Kanten oder Erhe-
bungen und die Elektrode die Schneidkante mit
Schweifiprofil auf.

Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform ist
als Zusatzvorrichtung mindestens eine Schweif-
oder Heftstation flir eine lose Befestigung, stelien-
weise  Anschweiflung oder Anheftung von
Kunststoffolienzuschnitten auf einer Kunststoffolie
oder -bahn vor der SchweiSpresse angeordnet,
wobei jedoch der sigentliche Ver-
schweissungsvorgang in der Schweipresse erfolgt.

Unmitteibar nach der Schweifipresse ist nach
einer bevorzugten Ausflhrungsform eine Kihlvor-
richiung, vorzugsweise Kihipresse, angeordnet.

Die Schweifelektrode weist zwischen der spit-
zen oder messerdhnlichen Schneidkante und dem
zurlickspringend angeordneten Schweiiprofil eine
nutdhnliche Vertiefung auf. Die SchweiBelektrode,
die Schneidkante und das SchweiBprofil bestehen
bevorzugt aus Metall.

Das Schweifiprofil ist zu der Platte oder Ge-
gendruckplatte der SchweiBpresse parailel, anni-
hernd parallel oder in einem Winkel unter 20°,
vorzugsweise unter 10°, angeordnet ist und/oder
der Winkel zwischen der spitzen oder messerihnli-
chen Schneidkante und dem SchweiBprofil betrigt
75 - 100 °, vorzugsweise ca. 90 °.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form ist eine Kilhlprefplatte durch eine Bewe-
gungsvorrichtung in  Richtung der gedffneten
Schweifipresse verschiebbar angeordnet. Nach der
Ausschaliung der Vorrichtung befindet sich die
Platte oder KihlpreBplatte oder Kiihipresse, vor-
zugsweise die untere Platte der Kihipresse, ver-
schoben zwischen den Schweifiprefplatten parallel
oder anndhernd parallel zu diesen. Sie leitet die
noch auf den Elektroden und Platten der Schweis-
presse befindliche Wirme ab und verhindert eine
2u starke Erhitzung des evil. noch in der Kihl-
presse angeordneten Kunststoffmaterials
(Kunststoffolienbahn, -zuschnitte und dgl.).

Als Materialspender flir Rollenware wurde nach
einer Ausflihrungsform eine Folienabrollvorrichtung
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eingesetzt mit der Md&glichkeit mehrere. vorzugs-
weise bis zu 3 Rollenbahnen {bereinander
und oder mehrere Bahnen nebeneinander zugspan-
nungsfrer an die Hauptmaschine einzugeben.
und oder einen Bogenanieger, der die Aufgabe hat.
evtl. z. B. im Sieb-und Offsetdruckverfahren be-
druckte Bogenware passergenau in die Hauptma-
schine einzubringen. Die Bogenware wird in einer
Anschweifistation an die Rollenware angeschweift.
Somit entstent so ein Endiosband. Ein Ma-
schinengestell nimmt die Antriebselemente. den
Zangenvorschub und das Transportband auf.

In der Schweilpresse werden die auf einem
temperaturbestdndigen Transportband liegenden
Polypropylenfolien oder Polyethylenfolien miteinan-
der verschweit. Da die Temperatur von aufen
durch die zu verschweienden Folien dringen mus,
ist je ein temperaturgeregeites Ober-und Unter-
werkzeug erforderlich.

Die Kihistation dient dem starken Abkihlen
des noch heien Schweilgutes. Dieses Abkiihlen
ist fUr den einwandfreien Weitertransport und Quer-
schnitt erforderlich. Von dem Abfallgitter knnen
die geschweiften Kunststoffartikel mechanisch,
pneumatisch und dgl., vorzugsweise durch Absau-
gen oder Pressen, enifernt bzw. getrennt werden.

Nach einer anderen Ausfiihrungsform wird mit
einem Querschneidmesser das zu einem Endlos-
band geschweifte Schweifgut in Bdgen ge-
schnitten. Diese BSgen werden mit Sauganlegern
auf ein mit Ablagekassetten versehenes Férder-
band abgelegt und zur Abstapelung auf eine
Palette weitertransportiert.

Das Antriebssystem besteht nach einer bevor-
zugten Ausflhrungsform im wesentlichen aus ein-
em Hydraulikaggregat und einem reversierenden
Hydraulikmotor, welcher die Transportzangen an-
treibt.

Bei dem erfindungsgeméBen Verfahren driickt
das SchweiBprofil, dessen Fliche vorzugsweise
parallel oder anndhernd parallel zur Kunststoffolien-
bahn ange ordnet ist, auf die zu verschweiBende
Kunststoffolie, wéhrend die Schneidkante. die die
vorgenannte Temperatur oberhalb des Erweichung-
spunktes der Folie aufwsist, den Trennahtschneid-
Schweifvorgang durchfiihrt. Durch das Andriicken
des Schwseifbandes entstehen fehlerfreie oder
nahezu fehlerfreie Trennahtschweifinihte.

Das zwischen der Schweifelektrode und der
Gegenelektrode befestigte Trennband, das auch
nach anderen bevorzugten Ausflihrungsformen
durch Walzen. Rollen und/oder Greifer ersetzt wird.
bestent bevorzugt aus Kunststoffen, glasfaserver-
stdrkten Kunststoffen oder Kunststoffmaterialien,
die nicht wérmeleitend sind. So werden z. B. nicht
Metallbdnder oder metaliisierte Kunststoffbinder
eingesetzt, sondern Kunststoffbdnder, vorzugs-
weise aus oder unter Mitverwendung von Fluorpo-
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lymeren, Polyimiden, glasfaserverstdrkten Fluorpo-
lymeren und dgl.

In der beigefiigten Zetchnungen ist eine bevor-
zugte Ausfiihrungsformen bzw. -beispiele der Erfin-
dung schematisch dargestellt.

In Fig. 1 ist ein vertikaler Schnitt durch die
SchweiBelekirode der Schweifipresse schematisch
dargestellt. Die vertikal angeordnete Schweifelek-
trocde 1 ist mit der spitzen oder messerihnlichen
Schweilkante 2 versehen. die einen Schneid-
Schweilvorgang durchfiihrt. An der SchweiBelek-
trolde befindet sich weiterhin das gegeliber der
Schneidkante zurlickspringend angeordnete, mit
einer Stufe versehene Schweifiprofil 3. dessen
Fldche vorzugsweise parallel oder annidhernd paral-
lel zur Kunststoffolienbahn und'oder zum Tran-
sportband und.oder zur Fldche der Gegenelektrode
5 ist.

Das Schweifiprofil besitzt bevorzugt Kerbun-
gen, Riffelungen oder andere Profilierungen. Auf
dem feststehenden Trennband 8 ist ist die Kunst-
stofffolienbahn 7 mit einem Kunststoffolienzuschnitt
oder -zuschnitteil 6 angeordnet. An der Schweifle-
lektrode 1 befindet sich die nutdhnliche Vertiefung
4, in die bei dem Schweilvorgang etwas Kunsttoff-
material des Randteiles zeitwsise gedrlickt wird.
Das Gegenwerkzeug oder die Gegenelektrode
weist die Profilierungen, vorzugsweise Nuten 10
auf.

Anspriiche

1. Mit einer beheizten Kontakifliche ausge-
statte Vorrichtung zum Verschweifien von Kunst-
stoffolien, -bahnen und:oder -zuschnitten sowie
gegebenenfalls mit der Verschweiivorrichtung in
Verbindung oder Kombination stehenden Hilfs-
und-oder Zusatzvorrichtungen, wobei die Ver-
schweiivorrichtung eine Schweifpresse ist, die aus
mindestens einer Kunststoffschweifelektrode und
aus mindestens einer Gegendruckplatte, -leiste
oder -schiene, vorzugsweise siner Gegendrucke-
lektrode, besteht, daB die SchweiBelektrode
und:oder die Gegendruckelektrode eine spitze oder
messerdhnliche Schneidkante aufweist, daf dis
SchweiBelektrode und.oder die Gegendruckplatte,
-leiste oder -schiene, vorzugsweise die Gegenelek-
trode, mittelbar oder unmittelbar beweglich an-

geordnet oder gelagert ist bzw. sind und die spitze

oder messerdhnliche Schneidkante mit sinem in
emnem spitzen Winkel angeordneten oder abge-
schrégten Schweiprofil, vorzugsweise gegeniiber
der Schneidkante zurlickspringend angeordneten
und:oder mit mindestens einer Stufe oder Ausneh-
mung versehenen zurlickspringend angeordneten
SchweiBprofil kombiniert oder versehen ist, wobei
die Kunststoffschweifelektrode und-oder die spitze
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oder messerdhnliche Schneidkante vorzugswerse
vertikal oder nahezu verttkal an der Schweilpresse
und oder zu der Gegendruckpliatte und.cder zu den
Kunststofffolien. -bahnen und.oder den -zuschnitten
angeordnet 1st. dadurch gekennzeichnet, daf zwi-
schen der Schweifipresse ein feststehendes Trenn-
band. Trenngitter, Trenngewebe oder Trennge-
wirke, vorzugsweise aus nicht wirmeleitendem Ma-
terial, angeordnet ist, die Gegenslekirode oder das
Gegenwerkzeug Profilierungen, vorzugsweise Nu-
ten. Rillen und oder vorspringende Kanten oder Er-
hebungen. und die Elektrode die Schneidkante
und.oder das Schweifiprofil aufweisen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch ge-
kennzeichnet, daB das feststehende oder festeinge-
spannte Trennband, Trenngitter, Trenngewebe oder
Trenngewirke an einer Walze abwickelbar angeord-
net ist, so daB bei Abnutzung des Trennbandes
eine Abwicklung bzw. Weiterfiihrung der beauf-
schiagten bzw. abgenutzten Stelle erfoigt. wobei
das Trennband nicht als Transportband dient.

3. Vorrichtung nach Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dafl eine Abwickelvorrich-
tung flir das abgenutzte Trennband, Trenngitter,
Trenngewebe oder Trenngewirke an der Vorrich-
tung angeordnet ist. '

4. Vorrichtung nach sinem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, da8
Walzen, Zylinder oder &dhnliche Vorrichtungen
und-oder die Auf-und:oder Abwickelvorrichtung als
Spann-und:oder Festhaltevorrichtung flir das zwi-
schen Elekirode und Gegensiekirode gespannte
feststenende Trennband. Trenngitter, Trenngewebe
oder Trenngewirke angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Ansprliche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8
mindestens eine Nut oder Rille (gemessen oder
berechnet bei geschlossenem Werkzeug) in lo-
trechter Richtung gegenliber der Schneidkante
und-oder der Schweipresse angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8
die in der Gegenelektrode oder im Gegenwerkzeug
angeordnete Nuten oder Rillen oder Vertiefungen
einen Abstand (gemessen von der Oberfliche der
Gegenelektrode oder des Gegenwerkzeuges bis
zur Nut-oder Rillentiefe als senkrechter Abstand
von der Oberfldche)

0.1 bis 30 um, vorzugsweise

0.5 bis 15 um,
aufweist.

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet. daf
mindestens eine Nut oder Rille in der Gegenelek-
trode oder im Gegenwerkzeug in lotrechter Rich-
tung (berechnet bei geschlossenem Werkzeug) ge-
genliber dem  zurlickspringend angeodneten
SchweiBprofil angeordnet ist.
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